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Perfectionnements apportes aux articles ou 
produits du genre des echelles et a leurs 
procedes de fabrication. 

L 1 invention est relative aux articles du genre des 
echelles, marche-pieds et autres, etablis a partir d ' ele- 
ments tubulaires metalliques assembles entre eux, et a leurs 
procedes de fabrication. 
5 II est courant de recourir a un metal ou alliage 

leger, notamment 1 • aluminium, pour constituer de tels arti- 
cles, L 1 aluminium presente des avantages certains du point 
de vue du poids, mais il est d'un prix eleve, donne lieu 
a volumes relativement importants, compte tenu de ses qua- 
10 lites mecaniques peu elevees, oblige le fabricant a prevoir 
des installations de stockage de grande capacite, puisqu'il 
doit partir de tubes prealablement livres par des specia- 
listes en matiere de fabrication, de tels tubes, etablis 
par moulage ou etirage. 
15 II s ' ensuit que le prix de revient des echelles 

ainsi realisees est important. 

Pour remedier a ces inconvenients, on procede de 
facon telle, conformement a 1' invention, que les tubes que 
comportent les articles en question soient obtenus par 
20 agrafage de bandes de relativement faible epaisseur, notam- 
ment susceptibles d'etre livrees au constructeur sous forme 
de bobines faciles a stocker, les effets nuisibles de la 
diminution d' epaisseur (risques d'emboutissage, d 1 empreintes 
sous l'effet des chocs, de troD faible resistance aux efforts 
25 tranchants appliques par les barreaux) etant compenses par 
tous raoyens appropries permettant d'augmenter la rigidite 
des parol s, notamment au droit des barreaux. 

En particulier, on aura recours a des bandes d'acier^otaiment 
inoxydable , que le constructeur trans fornera* en tubes par agrafage, 
30 etant entendu cependant que d 1 autres metaux ou alliages 

pourraient etre utilises en combinaison avec cette technique 
d 1 agrafage. 

La section ou 1' epaisseur adoptee pour ces bandes 
peut etre notablement i n f erieure a cell^ generalement utilisees 
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sale schematique selon II-II de la figure 1, une echelle 
etablie conf ormement a 1* invention : 

- Les figures 3 a 11 sont des coupes transversales 
analogues a celle de la figure 2, et montrant respectivement 
des variantes de realisation de 1- invention ; 

- La figure 12 illustre en une coupe schematique 
transversale selon XII-XII de la figure 1 des moyens renfor- 
gateurs pour raidir le bord des orifices d'un montant d'e- 
chelle a 1'endroit de la traversee par un barreau y fixe ; 

- Les figures 13 a 16 illustrent semblablement a la 
figure 12 diverses variantes de realisation des memes moyens. 

Selon 1' invention, et plus specialement selon ceux 
de ses modes d ' application, ainsi que ceux des modes de rea- 
lisation, de ses diverses parties, auxquels il semble qu'il 
y ait lieu d 1 accorder la preference, se proposant d'etablir 
par exemple une echelle ou marche-pieds metallique en ele- 
ments tubulaires, on s'y prend comme suit ou de facon ana- 
logue. 

On procede de facon telle que les elements tubulaires 
(montant s d* echelle et eventuellement barreaux, etc) soient 
etablis a partir de bandes metalliques minces - susceptlbles 
done d'etre livrees par I'usine au constructeur sous forme 
de bobines de grande longueur - bandes que 1 1 on decoupe a 
des longueurs diverses et que 1 'on faconne pour former des 
enveloppes creuses d* allure tubulaire finalement agrafees 
par leurs bords lateraux en regard - voire au moins partiel- 
lement soudees - 1 1 agraf age par serrage, avec ou sans utili- 
sation d'un joint, apparaissant cependant la solution la 
plus simple- 

Le faconnage proprement dit en tubes aura lieu a 
I'aide de toutes machines a former connues dans ce domaine, 
etant entendu qu'on peut partir, soit d'une seule bande 1 
refermee sur elle-merae (figures 2 a 7) , soit de deux bandes 
ou demi -bandes 1 ou davantage (figures 4, 8 et 9) . 

Pour le choix du metal, il convient de recourir a 
un metal ou alliage de bonne resistance mecanique, tel en 
particulier qu'un acier, en tenant compte du fait que, raal- 
gre la densite plus elevee de ce metal par rapport a cel-le- * 
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dans la technique des echelles d ■ aluminium, L'epaisseur 
sera par exemple de 1 1 ordre de 5/10 mm, la ou elle atteint 
ou depasse, pour lesdites echelles d 1 aluminium , des valeurs 
de lO a 14/10 mm- 
5 Les moyens pour rigidifier les tubes agrafes, ainsi 

etablis, pourraient etre de diverses natures. C'est ainsi 
que les bord& des orifices dans lesquels penetrent les 
barreaux peuvent etre renforces par des collerettes, ron- 
delles, douilles, etc, en metal ou en matiere plastique, 

lO solidaires des elements a fixer ou rapportes. Semblablement, 
les surfaces des parois minces des elements tubulaires peu- 
vent etre rigidifiees par la presence d 1 ondulations, d'evi- 
dements ou de saillies ou nervures . 

En ce qui concerne le poids total des echelles ou 

15 autres articles ainsi etablis, la diminution de l'epaisseur 
et de la section permettra, .malgre 1 ' augmentation de la 
densite du metal choisi, d'atteindre des valeurs du meme 
ordre de grandeur que dans le cas des echelles en aluminium. 

L' invention comporte, mises a part, ces dispositions 

20 principales, certaines autres dispositions qui s'utilisent 
de preference en meme temps et dont il sera plus explicite- 
ment parle ci-apres. 

Elle vise, plus particulierement, certains modes 
d' application (ceux relatifs aux echelles, marche-pieds, 

25 etc) , ainsi que certains modes de realisation desdites dis- 
positions, et elle vise plus particulierement encore, et ce 
a titre de produits industriels nouveaux, les articles du 
geriire des echelles, marche-pieds , etc,' obtenus a 1 ' aide des 
procedes du genre en question et comportant application des— 

30 dites dispositions, ainsi que les elements speciaux et ou- 
tillages propres a leur fabrication, et les ensembles, ou 
installations les comprenant. 

Et elle pourra, de toute facon, etre bien comprise 
a l'aide du complement de description qui suit et des dessins 

3 5 ci-annexes, lesquels complement et dessins ne sont, bien 
entendu, donnes qu 1 a titre d* indication. 

- Les figures 1 et 2 de ces dessins montrent res- 
pectivement en perspective partielle et en coupe transver- 
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de 1* aluminium, on sera amene a choisir une epaisseur plus 
faible, par exenple de 1 1 ordre de 5/1 0 mm, au lieu des 14/10 
prevus generaleraent pour 1 • aluminium, de sorte que le poids 
total pourra etre maintenu du meme ordre de grandeur. 
5 ce metal ou alliage sera protege contre la corrosion 

par l'un des moyens connus, tel qu' electro-zingage, galvani- 
sation, chromage, etc. On peut ainsi utiliser'des aciers 
prelaques, revetus, rilsanises / inoxydables par nature, etant 
entendu que le recours a des alliages legers, selon les 

lO procedes d'agrafage propres a l f invention, ne sont pas non 
plus exclus. On supposera dans ce qui suit que I'on a re- 
cours a 1 ' acier inoxydable . 

La section des montants d'echelle ainsi etablis 
pourra etre, entre autres, rectangulaire, comme suppose sur 

15 la plupart des figures. Elle pourrait aussi etre hexagonale 
ou autre, comme illustre sur la figure 9. 

II est entendu aussi que les bords d'agrafage, re- 
produits en 2 sur les dessins, pourront.se presenter de 
diverses manieres, par example t 

20 - soit parallelement a une grande face de la section, 

comme visible sur les figures 2, 8, 9 , 12, 13 r 

- soit perpendiculairement a une grande face, comme 
^visible fig^ure 3, 4, 7, 11 ; 

- soit rabattus contre 1 'une des faces, comme visible 
25 figures 3, 5, H ; 

- soit sous forme d 4 agrafes doubles, comme visible 
sur la figure 7, a l'exterieur d'une face (trait plein sur 
cette figure), ou a 1 ' interieur (trait pointille) , l'agrafage 
double se faisant avec l'aide d'un joint glisse, puis 6crase 3- 

30 La solidarisation definitive de ces bords d'agra- 

fage 2 pourra se faire par simple pression, a l'aide de 
machines a molleter ou autres, ou comporter 1 'utilisation 
de points de soudure entre les faces en regard. II doit 
etre entendu d'ailleurs que, dans le cadre de 1' invention 

35 et dans la presente demande, le terme i'agrafage" doit etre 
entendu dans toute sa generalite, c'est-a-dire peut compor- 
ter tous moyens pour assurer la fixation mecanique entre 
les bords en regard des bandes utilisees pour la formation 
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des tubes, cela par* recouvrement des deux bords en regard qui 
peuvent, soit etre recourbes de fagon a penetrer I'un dans 1 1 au- 
tre, comme visible sur la plupart des figures, en combinaison ou 
" non avec un joint de recouvrement , soit etre seulement about es 

l'un a 1 'autre et reunis par un joint les recouvrant, la fixation 
finale se faisant par fusion mecanique, soudure par points ou 
tous autres moyens - 

Pour tenir compte de la minceur de la paroi 1, et reme- 
dier notamment aux risques d' emboutissage, d'empreintes sous 
l'effet de chocs, ou encore aux risques de voilages, on prevoit 
des moyens pour augmenter la rigidite de 1'ensemble, ces moyens 
pouvant consister par exemple : 

- en des creusures telles que 4, prevues notamment entre 
les barreaux 5, sur les faces exterieures et/ou sur les faces in- 
terieures (figures 1, 2, 10), ces creusures pouvant ainsi etre 
remplacees par des nervures en saillie sur l'exterieur (comme 
represents en 4 1 sur la figure 2) ; 

- ou en des ondulations longitudinales 6, cela soit sur une 
partie de la surface de la paroi, comme visible sur la figure 10, 
eventuel lenient en combinaison avec des creusures ou nervures 4, 
soit sur la majeure partie de la paroi. comme visible sur la 
figure 11. 

Les montants de l'echelle sont supposes rectilignes et 
paralleles sur la figure 1, mais il est bien entendu que, d'une 
part, ils peuvent etre faits convergents, et, d' autre part, ils 
peuvent presenter un certain cintrage obtenu avant ou apres 
agrafage, par tous moyens appropries . 

On peut aussi faire comprendre auxdits montants des 
sortes de nervures 2 ± (figures 2 a 6) , ayant 1 - apparence de 
s "fausses agrafes", ces nervures contribuant a renforcer la rigi- 
dite des montants et ayant aussi l'avantage, etant convenable- 
ment placees a cette fin, de permettre une symetrie de la section 
generale du montant par rapport a un axe central. Cette solution 
est interessante en particulier lorsqu'il s ' agira de montants 
de forme generale incurvee, de sorte qu'on puisse, apres incur- 
vation, utiliser le montant aussi bien a droite qu'a gauche ou 
inversement. Elle sera plus specialement applicable, mais non 
exclusivement, aux montants obtenus a partir d'une feuille 
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unique enroulee sur elle-meme (cas, par exemple, des figures 
2 a 6) . 

II conviendra enfin, toujours pour tenir compte de la 
minceur des parois des montants, de prevoir des moyens renfor- 
5 cateurs pour eviter la deformation des bords des orifices tra- 
verses par les barreaux 5, moyens qui peuvent etre de toute 
nature appropriee. C'est ainsi qu'on pourra recourir, entre au- 
tres, a l'un des modes de realisation illustres sur les figures 
12 a 16. 

10 Suivant le mode de realisation de la figure 12, on pre- 

voit, sur les bords 7 desdits orifices, des collerettes ou re- 
bords 8, a 1 ' interieur ou a 1 ' exterieur de la section des montants , 
collerettes venues de faconnage ou . rapportees sur lesdits bords, 
et propres a augmenter la resistance tout en facilitant la fixa- 
15 tion des barreaux 5 par dudgeonnage, soudure ou tous autres 
moyens de type connu. 

Chaque barreau 5 pourra d'ailleurs comporter, a cet effet 
(figure 12), un rebord 9 obtenu par les procedes classiques et 
destine a renforcer la fixation. 
20 De tels moyens, non seulement perraettent une bonne fixa- 

tion malgre la minceur des parois, mais concourent a la rigidite 
de 1 'ensemble, en evitant, par suite, I'effet de I'usure, et en 
s ' opposant au dehanchement de 1'echelle- 

La figure 13 illustre un mode de realisation semblable 
25 pour lequel la collerette 8 n'est prevue que sur la paroi 1 

interne, tandis que le barreau se termine par un rebord 9 ve- 
nant se fixer, par exemple par soudure par points, contre la 
paroi opposee, non percee. 

La figure 14.montre un montage analogue a celui de la 
30 figure 12, mais avec des collerettes 8 exterieures a la section 
du montant. 

L 1 augmentation de la rigidite des bords des orifices peut 
aussi etre obtenue, comme illustre sur la figure 15, par des 
rondelles 10 de renf orcement , par exemple soudees a 1' interieur 
35 du montant 1. 

Oh peut encore recourir a des sortes de bagues 11 rap- 
portees sur les bords 7 des orifices destines a assurer la fixa- 
tion des barreaux, bagues en toute matiere appropriee (acier 
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inoxydable, aluminium, matiere plastique, etc), ces bagues a 
section en U pouvant etre fixees par tous dispqsitifs de mole- 
tage ou autres . 

II est entendu aussi que, au moins pour les echelles de 
grandes dimensions, les barreaux eux-memes pourraient etre eta- 
blis par les procedes d'agrafage susvises. 

En suite de quoi, et quel que soit le mode de realisa- 
tion adopte, on peut realiser des articles du genre des echelles, 
marche-pieds, etc, dont le procede de fabrication ressort suf- 
fisamment de ce qui precede pour qu'il soit inutile d'insister 
a son sujet et qui presentent, par rapport aux articles du 
genre en question obtenus par les procedes existants, de nom- 
breux a vantages, notamment : 

- une plus grande souplesse de fabrication, 

- une amelioration du stockage (bobines de stockage, au 
lieu de profiles de longueur determinee) , 

- diminution des manutentions , 

- augmentation de la qualite, par 1 ' utilisation d'un metal 
ou alliage protege contre la corrosion (acier inoxydable, 
acier traite, etc) , 

- done finalement une reduction du prix de revient, pour 
l'obtention d'un produit final de meme poids (grSce a la dimi- 
nution de l'epaisseur) et de meilleure qualite, aussi bien de 
resistance mecanique que de resistance a la corrosion. 

Comme il va de soi, et comme il resulte d'ailleurs 
deja de ce qui precede, 1» invention ne se limite nullement a 
ceux de ses modes d' application et de realisation qui oht ete 
plus specialement envisages ; elle en embrasse, au contraire, 
toutes les variantes. 
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REVINDICATIONS 

1. Procede pour I'obtention d' articles metalliques 
. tubulaires du genre des echelles, marche-pieds et autres, 

caracterise en ce que, pour etablir les elements tubulaires 
de ces articles, on les *: realise a partir de bandes 
metalliques .de relativement faible epaisseur et de resis- 
tance mecanique elevee, bandes que l'on transfonne en tubes 
par fagonnage, puis par agrafage des bords en regard de la 
bande initiale- 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise en 
ce que l'on utilise des bandes d'acier. 

3. Procede selon la revendication 1, caracterise en 
ce que chaque element tubulaire est obtenu par f agonnage 
d'une seule bande. 

4. Procede selon la revendication 1, caracterise en 
ce que chaque element tubulaire est obtenu par fagonnage de 
deux ou plusieurs bandes. 

5. Procede selon l'une quelconque des revendications 
1 a 4, caracterise en ce que le constructeur agit sur des 
bandes qui lui sont livrees sous forme de bobines aisement 
stockables'. 

6. Procede selon l'une quelconque des revendications 
1 a 5, caracterise en ce que chaque element tubulaire, de 
formq generaie prismatique , hotamment a section rectangu- 
laire, comporte un agrafage de bords relevesse presentant 
transversalement a une face dudit element. 

7. Procede selon l'une quelconque des revendications 
1 a 5, caracterise en ce que chaque element tubulaire, de 
forme generaie prismatique, notamment a section rectangu- 
laire, comporte un agrafage entre des bords ramenes dans 
une direction parallele a l'une des* faces de 1' element. 

8. Procede selon l'une quelconque des revendications 
1 a 5, caracterise en ce que le ou les agrafages sont dispo- 
ses selon une ou plusieurs aretes de 1' element tubulaire de 
forme prismatique - 

9. Proced6 selon l'une quelconque des revendications 
6 a 8, caracterise en ce que 1' agrafage comporte utilisation 
d'un joint de recouvrement . 
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10. Precede selon l'une quelconque des revendi cations 
6 a 8, caracterise en ce que I'on prevoit un agrafage double, 
e'est-a-dire cooperant avec deux bords rabattus en combinai- 
son avec un joint de recouvrement (figure 7) . 

11. Procede selon I'une quelconque des revendi cations 
1 a 10, caracterise en ce que, sur les faces des elements 
tubulaires, sont prevus des moyens de rigidif ication, cons- 
titues notamraent par des creusures, nervures ou ondulations. 

12. Procede selon 1 ' une quelconque des re vend icat ions 
la 11, caracterise par le fait que sont prevus, le long de 
certaines des faces des montants, des nervures ayant la forme 
de fausses agrafes disposees de preference symetriquement par 
rapport a la ou les agrafes fixant les bords en regard des 

f lanes dont sont constitues les montants. 

13. Procede selon l'une quelconque des revendi cations 
1 a 11, caracterise en ce que sont prevus, sur les elements 
tubulaires des montants a 1 • endroi t- des orifices pour le 
passage et la fixation des barreaux, des moyens pour ren- 
forcer la paroi et lui permettre de supporter les efforts 
tranchants transmis par lesdits barreaux. 

14. Procede selon la revendi cation 13, caracterise 
en ce que lesdits moyens comportent des collerettes rendues 
solidaires desdits bords et permettant a la fois de renforcer 
les parois et de concourir a la fixation des barreaux. 

15. Procede selon la revendication 12, caracterise 
en ce que lesdits moyens comportent des re bords annulaires 
solidaires ou non des barreaux et venant renforcer la sec- 
tion de la paroi du montant a I'endroit des orifices pour 
le passage des barreaux. 

16. Procede selon la revendication 13, caracterise 
en ce que lesdits moyens comportent des bagues montees au- 
tour des orifices et assurant une augmentation de section 
tant a l'interieur qu'a 1 • exterieur des montants. 

17. Procede selon 1 1 une quelconque des revendi cations 
6 et suivantes, caracterise en ce que les divers rebords 

d.' agrafage des tubes ou de renforcement des orifices sont 
maintenus par serrage mecanique ou eventuellement par sou- 
dure par points ou autres- 
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18. Procede selon 1 1 une quelconque des revendications 
1 a 17, caracterise en ce que les bandes agrafees, notamraent 
en acier, sont d'une epaisseur de l'ordre de 5/10 mm. 

19. Articles fabriques du genre des echelles, marche- 
pieds et autres, etablis selon les procedes specifies dans 
les revendications 1 a 18. 
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